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patentenmgldiing: 



1- Anmolder: 

Grossmann Maschinenbau GmbH, Donauschwabenstr. 27, 89555 Steinheim 



2. Tltel: 

Stanz und/oder Pragevorrichtung for hoha Taktzahlen 



3. AnyyendunflSflebtot: 

Stanzen von Ldchem und/oder PrSgen im Durchlaufaerfahren in flache Halbzeuge, wfe z.B. 
Platten, Bfinder, Zuschnitte ausfolgenden Materialien: Karton, kaschiertem Kartonmateria), 
' faulttlayer-Material, Blech usw. 



4. Vorbemerkunaen zum Stand der Technik: 

VVenn man Im Durchiaufverfahren Locher in flache Materialien wirtschaftlich und mit 
hochster Prazision stanzen Oder ahnlich wfrtschaftliche und prSzise Einpragungen in solche 
Materialien vornehmen will, kommt es darauf an, in den sehr kurzen StUlstandszeiten einen 
ebenso Kurzen Stanzvorgang mit geringem Hub mit einem Verfahren auszufuhren, Welches 
sehr kurze Taktzeiten ermdgiioht. 

Nach derzeitigem Stand der Technik wird wie fblgt gearbeftet: 



5, Stand der Technik und Nachteile des Standes der Technik: 

Der dem Erfinder bekannte Stand der Technik sieht einen direkten hydraulischen oder 
pneumatischen Antriab des Stanzwerkzeugs vor. 

Die voile Stanzkraft muss In Stanzrichtung aufgebracht warden, was zu nuckartigem bzw, 
stoftartigem Kraftveriauf fOhrt und nur geringe Taktgeschwindigkeiten ertaubt, da der Ruck- 
zug des Zylinders als Verlustzeit wirkt. 

Andere Ldsungen arbeiten ebenfalls mit pneumatischem Zylinder als Antrieb und integrier- 
ter Linearfuhrung, was neben den geschilderten NachteiYen in der Massenfertfgung noch 
den Nachteil der geringeren Lebensdauer (Starungen zum Tail schon nach 40 Stunden) 
hat. Aus diesen GrOnden gelten bisherige Stanzwerkzeuge als Bremsen der Maschfnen. 

Ldsungen mit rotierendem Stanzwerkzeug, dessen Achse parallel zum Band, dabet quer 
zur Laufrichtung liegt und Stanzen bhne Ahhalten des Bandes erlauben, erfordem, dass 
wahrend des Stanzvorgangs die Drehgeschwlndigkeit des Stanzwerkzeugs und die Band- 
geschwindlgkeit absolut synchronisiart sind. Solche L6sungen sind bisher nur in 
AusfOhrungsformen bekannt, bei denen die for viele Anwendungen erforderliche Prazision 
der Stanzung nicht erreicht wird, wobef es sowohl Probleme gibt, die genauen 
Lagekoordinaten etnes Lochs einzuhalten, als 6uch die Durebmesser- oder Profiltoleranzen 
und die Toieranzen for rechtwinkelrge SchnittfOhrung von oben nach unten, also die 
Lochwand betreffend. 



6, Aufoabe der Erflnduna: 

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine grofce Zahl sehr kurzer, hoohprSziser Stanz- 
hObe hintereinander zum Elnbringen von Stanzldchern oder PrSgungen (vertieft, erhaben 
oder gemischt) in den kurzen Stillstandszeiten von sonst schnefl bewegtem flachen Material 
einzubringea 
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Die Steuerung kann dabei so vorgenommen werden, dass der Zylinder aus Sicherheits- 
grdnden erst dann einen Impute bekommt, wenn die Bahn steht. 

Urn noch schnelter zu werden, kann auch so gesteuert warden, dass das Stanzwerkzeug 
sich schon in Rlchtung auf die bewegte Materialbahn bewegt, die Materfalbahn aber erst 
dann berGhrt, wenn die Relativgeschwindigkeit zwischen Stanzwerkzeug und Materialbahn 
Nullbetragt v 

7. Lflsuna der Aufqabe: 

Die Aufgabe wird dadurch gelGst, dass die Preftkraft entweder durch einen Pneumatikzy- 
linder so auf ein kinematisches System (Knlehebelprinzip, Kurvenschelben o>a.) wirkt, dass 
sowohl der Vorwartshub, als auch der RQckw^rtshub zu je einem Stanzvorgang fQhren, 
wobei zunachst mit groOem und schnellem Hub und geringer Kraft das Stanzwerkzeug 
nahe an das fOr kurze Zeit zum Stillstand gebrachte Band gefOhrt und dann mit kurzem 
Weg und gro&er Kraft das Pragen oder Durchstanzen vorgenommen wird, 
oder durch einen Rotationsmotor (Servomotor o.S.) eine Kurvenscheibe mrt integrierter 
Kurvennut fur den Bewegungsablauf sorgt, wobel mit einer Umdrehung mindestens 1, evtl. 
sogar 2 bis 4 StanzhObe erzeugt werden kdnnten. 

oder durch einen Qrehmotor (Servomotor o,a.)» ein StanzwerkzeugtrSger, dessen Achse 
parallel zum Band und quer zur Laufrichtung liegt, gedreht wird, wobei durch ein 
kinematisches System von Hebeln und/oder Kurvenschelben das eigentliche 
Stanzwerkzeug Ober die gauze Schnitttiefe hlnweg beim Scbneideh und beim ZurQckziehen 
immer absolut parallel zum Band gehalteh wird, ebenso wie das analog konstruierta 
Gegenwerkzeug ynter dem Band, wahrend durch die ovale Form des WerkzeugtrSgers 
nach dem Abheben vom bawegten Band die Drehgeschwindigkeit durch Steuerung des 
Antriebsmotors (Servomotor) so festgelegt werden kann, dass das Stanzwerkzeug erst 
dann zum emeuten Eingriff kommt, wenn der korrekte Abstand von Loch zu Loch durch die 
Bandbewegung zurOckgelegt wurde. 

8. VorteHa der Erflnduno: 

1 . Ftacher, sanfter, gleitender, nicht ruckartiger Kraftveriauf 

Vermeidung jener Schiage, die auftreten, wenn die voile Stanzkraft in linearer Rich- 
tung aufgebracht wQrde 

2: Grfittte Kraftwirkung in der NahedesTotpunkts 

- langer Weg des Pneumatikzylindera und kuizer Weg des Stanzwerkzeugs* 

3. LSngere Standzeften, weil pro Stanzung nur ein VorwSrts- oder RQckwSrtshub be- 
nfitigtwird. 

4. Habere Taktgeschwind!gkeit f da beim Pneumatikzyllnder Vor- und ROckhub genutzt 
bzw. beim Servomotor eine Umdrehung in eine oder mehrere Stanztakte umgewan- 
delt werden kann. 

5. Hohe Prazision in Bezug auf die Genauigkeit der Lagekoordinaten, der Lochprafil- 
und Lochwandtoleranzen. 
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Beschrelbuna von AusfOhrunasbelapieleni 

AusfQhrungsbeisplele sind als Skizzen dargestellt und werden im fblgenden nSher 
beschrieben. 

Eszeigen: 

Fiour f zeigt eine einfache AusfQhrungsform der Erflndung. Auf einem Grundkflrper 0 der 
Stanzvonrichtung mtt Hatter ttlr Zylinder-Schwenklager 1 (Teil des Grundkflrpers) sind ein 
Zylinder-SchwenWager 2, efn pneumatischer Zyfinder 3 so befestigt, dass der Gabelkopf 4 
des Zylinderkolbena Qber langen Hebel 5 mit dam oberen Kniehebeliager 5.1 verbunden 1st 
wobei langer Hebel 5 urn den Kniehebeldrehpunkt 5.2 in der Grundkarper-Aussparung 6 so 
bewegt wird, dass auf der anderen Seite Qber Kniehebelgelenk 5.3 der kurze Hebel 7 in 
Gegenrichtung bewegt wfrd, der Qber unteres Kniehebeliager 7,1 mit Halter fOr unteres 
Kniehebeliager 8 Teil der Ba$isp)atte 9 for Stanzstempel und dem Halter des Stanz- 
stempels 10 fQr den Stanzstempel 11 verbunden ist. Da der Halter for das untere Knie- 
hebeliager 8 etch nur In der durch die SMulenfubrungen 12 vorgegebenen Richtung be- 
wegen kann, bewlrkt die Dnehbewegung am kurzen Hebel 7 elne LSngsbewegung In Stanz- 
richtung, die zungchst rasch und ohne Gegendruck prfolgt. Sobald das Stanzwerkzeug 
BandberOhrung bekommt, befindet sich das Kniehebelgelenk 5.3 im Totpunktberetch, d.h. 
die Bewegung des Hebels 5 bewirkt nur noch geringen Hub In Stanzrichtung, allerdings 
durch den geringen Winkel kurz vor dem Totpunkt mit sehr groller Kraft. 



Fiour 2 z eigt die Stellung des langen Hebels 5 und des kurzen Hebels 7 fur die tiefste 
Position des Stanzwerkzeugs 11, in watcher das ausgestanzte Material frei nacb, unten 
fallen kann. 



Flour 3 zeigt die Position der Kniehebelverbindung 4, 5, 7, 8, wenn der Kolben des Pneu- 
matikzylinders 3 voll ausgefahren und dadurch das Sfenzwerkzeug 1 1 wleder zurQckge- 
zogenwurde, 

Beim ZurQckziehen des Pneumatikkolbens splelt sich der gleiche Stanzvorgang ab f d.h. 
man erreicht zwei StanzvorgSnge mtt einer Hin- und Herbewegung des Kolbens- des 
Pneumatikzylinders 3. 



Fipur 4 zeigt elne Ausfuhrungsform, bei welcher die Kniehebelverbindung 4, 5, 7, 8 durch 
ein Kurvensegm^nt 5 ersetzt wlrd. welches in einer dafOr vorgesehenen Aussparung 6 des 
Grundk&rpers 0 Hegt und urn den Kurvensegmentdrehpunkt' 5.2 bewegt wird, wodurch mit- 
tels Kurve 7 - eine Ausfrisung bildet eine obere Kurve und eina untere bzw, Komplemen- 
tarkurve, In der die Rotten 7.2.1 und 7.2.2 urn den unteren Aohsbolzen 7.1 drehend, ider 
Halter 8 fQr den unteren Achsbolzen 7.1 und damit die Basisptatte 9 fur den Stanzstempel 
und den Halter 10 des Startfcstenhpels 11 tn Richtung der SSulenfQhrung 12 auf- und 
niederbewegt werden kdnnen. 

Auch hier erfolgt entsprechend dem Kurvenverlauf die Abwflrtsbewegung zunschst rasch 
und ohne Gegendruck. Sobafd das Stanzwerkzeug BandberQhrung bekommt, befindet sich 
der Qbertragende Achsbolzen 7.1 Im Totpunktbereich, d.h. die Bewegung der Kurven- 
schelbe 5 bewirkt nur noch geringen Hub In Stanzrichtung, allerdings durch den geringen 
Winkel vor dem Totpunkt mit grofier Kraft. 



Flour S zeigt analog zu Figur 2 die Stellung des Kurvensegmentes 5, die das Stanzwerk- 
zeug 8 zum unteren Totpunkt gefOhirt hat In einer Nebenfigur (Detailschnltt durch Kurven* 
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«™^. 5) c wlrd 9e ff i9 !' ^ die RoBen 7 2 - 1 und 7 - 2 - 2 in einer Ausfrasung des Kurven- 

2S52£i!J!S?W^ damft spie,freie F0hrun9 oben und unten Qewahrleistet und 
Qber Achsbolzen 7.1 die Bewegung nach unten Obertragen werden kann. 

£!flMj zeigt analog zu Figur 3, wie die Baslsplatte far den Stenzstempel 9 dureh voiles 
Ausfahren des Pneumatikkolbens 3 wieder nach oben gefOhrt wurde. " 
Beim ZurOckbewegen des Zylinders 3 splelt sich der gleiche Stanzvoroana ab d h mft 
einemHin-undHerhubkannenzweiStar>zw^^ 

Si?! fl i!JP^£SJ? h "5 8Sfem i b *i? r als Druckgeber eln Servomotor 3 Qber einen 
Zylinder 5 mit eingefrasten Kurven 7 auf Rollen 7.2.1 und 7.2.2, die In den Kurven laiifen 

EERS* damit , d *, n Ha i ter 8 ' die Baste P'atte 9, den Halter 10 SdUTSlSSSi^ 
je nach Kurvenverlauf nach unten oder oben bewegen. H 1 

El? 1 S^Smr a H i S ° S^ 11, da8S dureh e,ne 8te,,e Ku ™ da8 Stanzmesser sehr rasch 
SjSlS^SSS^ f W dan " die KufVe immer flacher wlrd. ahnlich elner 
SJ^^eTkfnn^' 5 ° 8 kun * n stan2Vve 9 m,t a rofter *■« auf den Werkstoff 

SS^T 26,91 ei ? e 1 ahn,lch * Konstruktlon, bel der der Servomotor durch eln Ritzel mit 
3a S^SKlS^wlr* auf welches eln hydraulischer oder pneumatlscher DmoSeto! 

wirkt Alle anderen Funktionen vertaufen analog wle bel Figur 7. y 

S 9 ^; 2?'i d ^ eln bnjckgeber.3 auf eine Kurvenstange 5 wirkt, die so gelagert 1st, 

^1f»f?-5i?9S2*f ,B S 8 ^ 9 !' wobei d,e eingefrasten Kurven 7 flier 

Rollen 7.2.1 und 7.2 2 Qber den Halter $, die Baslsplatte 9 und den Werkzeughalter 10 airf 
das ^Stanzmesser 11 wlrken. Auch hier 1st der Kurvenverlauf so gewahS?dass beim 
SFVTlfl Werkzeugs dureh steilen Kurvenverlauf das Wertaeug rasch an das 

aer Kurve sehr groBe Kraft auf das Stanzmesser ausgeUbt warden kann. 
§SE^?J e|9t, i da8S der Dreh 9 eber 3 Qber die Achse 4 den Drehhebel 5 in einer 

Sf,?^?, ^L^*^ 9 ^ 10 m,t Werkz e«9 11 aus dem Bandbereich herausgehoben 
werdeS' Veria6SOn 8te d,a Kurven und k0nnen da ™ <>hne FQhrung nach oben wegbewe# 

i 

Gleiche 8 UnterSBite ar »9ebrachte Gegenstiick mit Unterwerkzeug 11.1 gilt das 

Der Drehhebel 5 kann for 1 , 2, 3 oder auch mehr Werkzeuge ausgestaltet werden. 
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10, Ansortiche: 
Anspru^h_1: 

Vorrichtung zum Stanzen, Prflgen und/oder Verfbrmen flacher Elemente oder Bahnen aus 
Papier, Kunststoff, kaschiertem Papier, Metall oder Shnlichem Materia! mtt einem Druck- 
geber, der auf ein Stanzwerkzeug wirkt, 

dadurch gekennzelchnet, das© der Druckgeber 3 mit elnem ebenfaiJs auf dem Grund- 
gestell gelagerten Hebel 5 verbunden ist, welcher ober Roilen 7.1 in Figur 4 oder 
Zwischenhebel 7 mit dem dazu geherigen Stanzwerkzeug so verbunden ist, dass in Ruhe- 
stellung des Druckgebers das Stanzwerkzeug angehoben jst, bei Bewegung des Druck- 
gebers das Stanzwerkzeug rasch ohne Druckaufbau z.B. nach unten in die Stanzposition 
dicht Qber das zu bearbeitende Material fahrt und die weitere Bewegung des Druckgebers 
durch den Totpunktberelch unter sehr flachem Winkel (schiefe Ebene / Kurve) verlSuft, wo- 
durch Ober eine kurze Straeke ein hoher Stanz- oder PreBdruck erzeugt werden kann, 
wfihrend nach vollzogener Stanzung, PrSgung oder Bearbeitung die weitere Bewegung des 
Druckgebers das Werkzeug wieder zuruckholt, da die Kinematik nach dem Totpunktbereich 
eine LSngsbewegung in umgekehrter Richtung, also nach oben, bewirkt. 

Anspruch 2: 

Vorrlchtung gemSB Anspruch 1 (Figur 1 bis 3 / 4 bis 6) 

dadurch gekennzelchnet, dass die Achse des Stanzwerkzeug© in elnem vorzugsweise 
rechten Winkel zur Bewegungsachse des mit Vor- und RQckwSrtsbewegung arbeitenden 
Druckgebers verlfluft 

Anspruch 3: 

Yorrtchtung gerhaB Anspruch 1 (Figur 7 und 8) 

dadurch gekennzelchnet dass die in Bewegungsrichtung veriaufende Achse des 
Stanzwerkzeugs identisch mtt der Achse des mit Drehbewegung arbeitenden Druckgebers 
ist, Oder parallel dazu veriduft . 

Anspruch 4: 

Vorrichtung gemaR Anspruch 3 (Figur 7) * 
dadurch gekennzeichnet, dass der Druckgeber ein Servomotor 3 ist, der Ober einen 
Zylinder 5 mit eingefrfisten Kurven 7 und Roilen 7.2.1 und 7.2.2 Ober Halter 8, Basisplatte 
9, Halter 10 mit dem Stanzstempel 11 so verbunden Ist, dass der Stanzstempel bei 
Drehbewegung des Zylinders 5 nach oben und unten bewegt wird. 

Anspruqh S; 

Vorrichtung gertiSB AnsprOchen 3 und 4 (Figur 8) 

dadurch gekennzelchnet, dass statt dem Servomotor ate Druckgeber ein hydraulischer 
oder pneumatischer Kolben 3 Ober eine Zahnstange 4.1 und efn Ritzel 4.2 mit dem 
Kurvenzylinder 5 verbunden ist 

Anspruch 6; 

Vorrichtung gernSB Anspruch 1 und 2 (Figur 9) 

dadurch gekennzelchnet, dass der Druckgeber 3 auf eine Kurvenstange 5 mit 
beidseitigen Kurven 7 wirkt, in weichen Roilen 7.2.1 und 7.2.2 beidseitlg Kegen, die Ober 
Hatter 8 mit Basisplatte 9 und Werkzeughalter 10 mit dem Stanzwerkzeug 11 verbunden 
sind, so dass eine hin- und hergehende LSngsbewegung zu Auf- und Abbewegung des 
Stanzwerkzeugs ftihrt. 
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Anspruch 7: 

Vorrichtung gem§B Anspruch 1 (Figur 10) 

dadurch gekennzslchnet, dass did Achse des Stanzwerkzeughafters reohtwinkelig zun 
Achae elnea mit Drehbewegung arbeitendenDruckgebers angeordnet ist und sich somit um 
die Achse des Druckgebers mitdrehen kann, das Stanzwerkzeug beweglich am Stanzwerk- 
zeughalter befestigt 1st und klnematlsch Ober Hebel und/oder Kurvenschefbsn im Eintauch- 
oder Stanzbersich absolut parallel zum Warkstoffband gefUhrt wird und der Abstand zu 
dem zu bearbeitenden Band um etwas mehr als den Stanzhub verkleinert ist. so dass sich 
beim Drehen des Stanzwerkzeughalters nach BerQhrung des Stanzmessers mft dem Band, 
Stanzmesser und Band mit gleicher Geschwindigkeit. wle eine darunter angeordnete Walze 
mft Gegenwerkzeug In gleicher Richtung bewegen. 




(gro5S-patan12/gn) 



18/18/2002 
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